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patentansprQche 
Vorrichtung fur die Herstellung von tafelformigen 
geformtea Verpackungen aus Kunststoff , bestehcnd aus 
Einrichtungen fur die Mitaahme eines varmverformbaren 
Bandes auf einer Ebene, welches Band eine Heizstation, 
eine Station fur die Bildung wabenforraiger Aufaahmeraume 
auf dent Band, eine Full station zur Fullung der Aufnahme- 
rauine rait Produkt und eine Vers chlua s tat i on zum Verschluss 
der Waben rait einem Metal lstreif en durchlauft, der eine 
Beschriftung betreffend die Natur des enthalteuen Produktes 
aufweist, vobei die Beschriftung eine etvas kleinere Ab- 
messung als die Langsabmessung der tafelformigen Verpackung 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizstation (5) 
aus ubereinanderliegenden Heizplatten (60,61) besteht, die 
intermittierend parallel zur Laufrichtung des varmverforra- 
baren Bandes (1) bevegbar sind und Zonen unterschiedlicher 
ErwIJrmung aufweisen sovie eine iSngsabmessimg besitzen, 
die im wesentlichen gleich jener von Forraorganen (47) ist, 
die fest rait den erwahnten Plattea (60,61) verbundcn und 
oberhalb und Unterhalb des warmverformbaren Bandes (1 ) 
angeordnet und derart steuerbar sind, dass sie sich vahrend 
dos Vorl'aufes der Heizplatten (60,61) dem Blind (1) nahcro 
und wahrend des Rucklaufes der Heizplatten (60,61) davon 
absetzen, und dass die \ firs oh lu; i s t a t i on (9) Einrichtungen 
(78,79) fur die Fuhrung des Metallstreif ens (10) aufweist, 
die befahigt sind, letzteren (10) tangential oberhalb des 
varmverformbaren Bandes (1 ) zura Verschliessen der Aufnabme- 
waben (6) zu begleiten, wobei die ervahnten Binrichtuugen 
(78*79) rait einer Streckvorrichtung zura Strecken des 
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Metallstreifens (10) zusamraenwirken, die Ermi 1 1 lungsor ganen 
(81) fur die Peststellung der Zentrierabveichung des 
Streifens (10) untergeordnet ist, urn eine Verlangerung 
des Streifens (10) und die Zentrierung des Aufdruckes 
auf den gebildeten Verpackung3 1 af eln zu bewirken. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Heizplatten (60,61 ) und die Formorgane (47) fur 
die Aufnahmerauine (6) auf einem parallel zur Laufrichtung 
des Bandes (1) gefuhrten Schlitten (29) montiert sind, 

der mit einer Alternativbevegung beauf nclilagbar ist, so 
dass vahrejtd des Weges des Schlittens (29) in der Lauf- 
richtung des varmverformbaren Bandes (1) der Schlitten 
(29) die Geschvindigkeit des Bandes (1) erreicht und bei- 
behalt, urn den Eingriff desselben (1) mit den Formorganen 
(47) zu ermoglichen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die S tr eckvorrichtung aus einer Vielzahl von parallel en 
Stangen (80) mit quer und abwechselnd an den entgegeiige- 
setzten Seiten des Vers chluastreif ens (10) angreifenden 
ranten, so dass der Streifen (10) in einem Zlckaeckweg 
abyelenkt vird, und einer Umlenkrolle (76) des Streifens 
(10) besteht, die vor den Stangen (80) angeordnet und uber 
eine Kupplung bremsbar ist r die Fuhlorganen (81 ) unter- 
geordnet ist, welche die Zentrierabveichung der Beschrif tung 
auf den Verpackungstaf eln uberwachen und dabei die Spannung 
des Streifens (10) und seine Drehung durch Ablaufen a:i den 
Stangen (80) steuern. 
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Vorrichtung fur die Heretellung von taf elf ormigen 
warmgeformten Verpackungen aus Kunststoff . 



Vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorricntung fur 
die Heretellung von taf elf ormigen warmgeformten Verpackungen 
auB Kunststoff. 

Die tafelformige warmgeformte Verpackung weist im wesentlicnen 
einen Behalterteil auf, der bub einem Film bus thermoplasti- 
schem Material besteht, in welcbem wabenformige Aufnahmeraume 
ausgebildet sind, welche die Funktion haben, Produkte verschie- 
dener Art, ins"besondere pharmazeutische Produkte, wie Tabletten, 
Kapseln u. dgl. , aufzunehmen. Die Aufnahmeraume werden hermetisch 
gewonnlich mit einem Metallstreif en verscblossen, der warm auf- 
geschweiBt wird. 
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Bei der ublichen Herstellung der warmgeforraten tafel- 
ffirmigen Verpackungen wird der art verfahren, dass man 
zuerst das thermoplastische Band erhitzt, die Aufnahme- 
raume formt, sie rait dera Produkt fullt und sodann rait 
einera Metallstreif en versiegelt, wonach man die einzelnen 
Verpackungen vora resultierenden Streifen trennt. 

Fur die Herstellung dieser Verpackungen sind derzeit zvei. 
Arten von Vorrichtungen in Verwendung. Bei der ersten Art 
dieser Vorrichtungen wird das thermoplastische Band auf 
einen rotierenden Zylinder gelegt, der eine Vielzahl von 
wabenformigen Vcrtiefungen aufweist, die mit Einrichtungen 
zur Erzeugung eines Vakuums verbunden sind, wobei auf einen 
Bogenabschnitt des Zylinders mittels geeigneter Lampen 
Warrae aufgestrahlt wird. Wahrend der Drebung tritt das auf 
dem zylinder gehaltene Band in die darunt erbef indlichen 
HohlrKurae auf Grund des in diesen herrschenden Unterdruckes 
ein bis es der en Form annimmt, urn sodann den Zylinder zu 
verlasson und in die Ebene zu gelangen, wo es gefullt vird. 
Danach folgen die Phasen der Fullung, der Versiegelung und 
der Trennung der Packungen durch Ausstanzen, wodurch auf 
dera alt en Streifen ein netzformiges Muster verbloibt. 

Diese und andere ahnliche Vorrichtungen, welche zur Formung 
das Vakuum ausnutzen, konnen nur Bander von begrenzter 
Starke verarbeiten, welche sich auf Grund der Tiefzieh- 
behandlung manchmal dermassen verdunnen, dass die Dicht- 
heit der produktaufnahraeraume in Frage gestellt vird. 
Weiters werden zum Erhitzen gevo'hnlich Strahlplatten 
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vervendet, die eine nur beschrankte thennisch stabile 
Wirksarakeit besitzen. Bin veiterer Nachteil ist darin zu 
erblicken, dass die Vande der Aufnahmeraume, nachdem sie 
auf einera Zylinder gebildet verden, bestrebt sind, beim 
Ubergang auf eine Bbene die Kruramung beizubehalten, was 
bei der nachfolgenden Stanzarbeit und Einfullung in 
Schachteln nachteilig ist. 

Bei anderen Vorrichtungen ist eine intermittierende Vor- 
bewegung des zu formenden Bandes vorgesehen, wobei die 
Arbeitsgange der Erhitzung, Formung, Pihlung, Versiegelung 
und Schneidung in einer Ebene vahrend der Stehphasen des 
Bandes durchgefuhrt werden, vodurch aber die Moglichkeit 
der genauen Anordnung des produktes in den Aufnahmeraumen 
eingeschrankt und uberdies die ProduktivitSt der ganzen 
Maschine stark herabgesetzt wird. 

Schliesslich erfolgt bei veiteren bekannten Vorrichtungen, 
obgleich das Band interraittierend vorbewegt vrird, die Br- 
wSrmung und Formung in einer Bbene bei stillstehendera Band, 
wogegen die Fullung bei laufendera Band durchgefuhrt vird, 
vobei zvischen der Form- und Fiaistatlon eln Speicher vor- 
gesehen ist, der einen vorilbergehenden Auf 1 auf des Bandes 
ermoglicht. Weiters ist hinter der pQllstation ein zweiter 
Speicher vorgesehen, damit von der kontinuierlichen Bevegung 
neuerlich auf die intermittierende Bevegung der Versiegelungs- 
einrichtungen ttbergegangen verden kann. In diesem Falle 
kommt zur grosser en Koraplizierung der gcmzen Vernrbcifcungs- 
strecke auf Grund der Problemen, velche durch die Zuordnung 
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und die gegenseitige Abhangigkeit der verschiedenen Arbeits- 
gruppen entstehen, noch hinzu, dass die Maschiae eine liber- 
massige Langsabmessung besitzt und die Bedienung der Ver- 
arbeitungsstrecke durch das Personal schwierig 1st* 

\ Allgemein charakteristisch fur die bekannten Maschinen ist 
der Anfall einer bedeutenden Menge an Verschnitt in Form 
eines gelochten Saumstreifens. 

Dei den bekannten Maschinen ist der mittlere Saumstreif en 
auch auf die Notvendigkeit der Zentrierung der Beschriftungs- 
teilung auf dem Abdeckstreifen mit der tatsachlichen Er~ 
zeugungsteilung der Verpackung zurttckzufuhren. Dabei ar- 
beiten diese bekannten Maschinen nach dem Grundsatz, die 
Dauer der Druckteilung grosser zu bemessen als die der 
Behalterteilung, urn sodann die Bedruckung leichter zentrieren 
zu konnen, vobei der uberschussige TeiX des bedruckten 
Bandes raehr oder weniger im Bereich der zwischen einer und 
der anderen Tafelpackung liegenden Zone gekrummt wird. 

Bine weitere Methode der Zentrierung des Aufdruckes be- 
steht darin, dass fur die Form eine theoretischc Teilung 
vorgesehen und der Abstand zvischen einer Reihe von Auf~ 
drucken und der folgenden Reihe variiert vird. Dieses 
System vird gewobnlich bei mit einer Alternativbevegung 
beaufschlagten und stroraungsdynami sch gesteuerten Maschinen 
angevendet • 

Die Aufgabe der vor liegenden Erfindung ist die Schaffung 
einer Vorrichtung, mit welch er es raoglich ist, die Ervurmung 
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wirksam zu steuern und dadurch Beschadigungen des ver- 
formbaren Bandes zu verhindern s erode die Verarbeitung 
von Bandern verschiedener Starke und verschiedener 
physikalischer Eigenschaften zu ermoglichen und bei 
velcher die Zentrierung des Aufdruckes zu keinem Ver- 
achnitt im Zwischenbereich fuhrt, so dass beachtliche 
virtschaf tliche Vorteile und eine vereinfachte Abnahme 
des seitlichen Verschnittes erzielt verden. 

Diese Aufgabe wird rait der erfindungsgemassen Vorrichtung 
fur die Herstellung von tafelforraigen warmgeformten Ver- 
packungen aus Kunststoff , bestehend aus Einrichtungen 
fur die Mitnahrae eines warmverformbaren Bandes auf einer 
Ebene, velches Band eine Heizstation, eine Station fur 
die Bildung wabenf ormiger AufnahmerEuVe auf dera Band, 
eine Fullstation zur FttlXung der Aufnahmeraume mit produkt 
und eine Verschlussstation zura Verschluss der Waben mit 
einera Metallstreifen durchlauft, der eine Beschriftung 
betreffend die Natur des enthaltehen Produktes aufweist, 
vobei die Beschriftung eine etwas kleinere Abmessung als 
die Langsabmessung der tafelformigen Verpackung aufweist, 
gelSst, velche Vorrichtung dadurch gekennzeichnet ist, 
dass die Heizstation aus ttbereinanderliegenden IleizpXatten 
besteht, die intermittierend parallel zur Laufrichtung 
des warmverformbaren Bandes bewegbar sind und Zonen unter- 
schiedlicher ErwSrmung aufweisen sowie eine Langsabmessung 
besitzen, die im wesentlichen gleich jener von Formorganen 
ist, die fe3t mit den ervahnten Flatten verbunden und ober- 
halb und unterhalb des warmverformbaren Bandes angeordnet 
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und derart steuerbar sind, dass sie sich wahrend des Vor- 
laufes der Heizplatten dera Band nahern mid wahrend des 
Rucklaufes der Heizplatten davon absetzen, und dass die 
Verschlussstation Einrichtungen fur die Fuhrung des Metall- 
streifens aufweist, die befahigt sind, letzteren tangential 
oberhalb des warmverformbaren Bandes zvaa Verschliessen der 
Aufnahmewaben zu begleiten, vobei die ervahnten Einricht- 
ungen rait einer Streckvorrichtung zum Strecken des Metall- 
streifens zusammenvirken, die Ermittlungsorganen fur die 
Peststellung der zentrierabweichung des Streifens unter- 
geordnet ist f urn eine Verlangerung des Streifens und eine 
Zentrierung des Aufdruckes auf den gebildeten Verpackungs- 
tafeln zu bevirken. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind deutlicher der 
folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausf&irungsbei- 
spieles einer erfindungsgemassen Vorrichtung unter Hinveis 
auf beiliegende Zeichnung zu entnehraen. Es zeigen: 

Fig, 1 die erfindungsgemasse Vorrichtung in per spektivi scher 
Darstellung? 

Fig. 2 eine teilveise schematische Schnittansicht der Heiz- 
und Formungsstation der vorrichtung gemass Fig. 1 , 
und 

Fig. 3 die Streckvorrichtung schematisch in Seitenansicht. 

In Fig. 1 ist ntit 1 ein Band aus varntverforrabarem Material 
. bezeichnet, das von einer Rolle 2 abgenommen und um die 
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loses Roll en 3, 4 umgelenkt vird, urn sodaan in einer 
Horizontalebene durch eine Vielzahl von Stationen zu 
1 auf en, in denen die verschiedenen Bearbeitungen durch- 
gefflhrt verden. Das Band 1 durchlauft auf diese Veise 
die Heizstatioa 5, vo es auf eine fur die in der Form- 
station 7 erfolgende Forming der Aufnahmezellen 6 geeignete 
Temperatur gebracht vird. Nach der Formstation 7 durchlauft 
das nit den Zellen versehene Band die Pullstation 8, wo 
in die Produktaufnahmeraume 8 beispielsveise Tablet ten 
eingebracht verden. Nach dem Verlassen der Station 8 
durchlauft das Band die Verschlussstation 9» in velcher 
ein Metallstreifen 10 auf gebracht vird und die bereits 
mit produkt gefullten Aufnahmeraume abschliesst. Der 
Streifen 10 vird mit dem Band 1 durch Warmverschveissung 
mittels der Schveissvalze 11 verbunden, velche lBngsver- 
laufende und querverlaufende Schveisslinien bildet. 

In einer nicht sichtbaren schneidstation erfolgt die 
Beschneidung der Langsrander der verschvissten Bander 
und der Durchschnitt entlang der querverlaufenden Schveiss- 
linien, so dass einzelne PacJcungen Oder Tafeln gebildet 
verden. Normal erveise ist es erforderlich, dass auf den 
Packungen einige Hinveise betreffend die Art des ent- 
haltenen Produkt es auf scheinen. Da auf Qrund der immer 
auftretenden Ungenauigkeiten die Druckteilung fur den 
Aufdruck dieser Hinveise auf den Metallstreifen nie mit 
den Langsabmessungen der Tafeln zusammenfallt, vird die 
Teilung der Hinveise (in der Folge Aufschrift.en oder Auf- 
drucke genannt) absichtlich, venn auch nur venig kl einer 
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gehalten als, die Langsabraessungen der Tafeln (d.h, in 
Laufrichtung des Bandes 1) und erfolgt die genaue Zentrierung 
des Aufdruckes auf der betreffenden Verpackungstaf el durch 
Streckea des Metallstreifens. Die Streckvorrichtung ist 
in Fig* 3 gezeigt und wird aktiv, venn fiber entsprechende 
Steuerungen ermittelt wird, dass der Aufdruck die Aus- 
mittigkeits- bzv. Dezentrierungstoleranz uberschritten hat. 

Die Heizstation 5 und Pormstation 7 fur das Band sind auf 
einem Gestell 12 angeordnet. Im Inner en des Gestelln 12 
ist drebbar auf ortsfesten Zapfen 13, 14 ein Paar paralleler 
gleichlanger Arme 15, 16 gelagert, die aus der oberen Bbene 
des Gestells durch Schiitze herausragen, die in der Schwenk- 
richtung der Arme 15, 16 verlangert sind. 

Die aus der oberen Ebene des Gestells herausragenden Enden 
der Arme 15, 16 sind miteinander durch eine Stange 17 ver- 
bunden, so dass ein Gelenkparallelogramm gebildet wird. 

Die Schvenkung des Gelenkparallelogramms wird von einer 
axial en, auf einer Welle 19 befestigten Kurve 18 gesteuert, 
Diese Welle 19 ist horizontal in den Seitenteilen des Ge- 
stells 12 gelagert und vird von einem Motor 20 angetrieben. 

Die Obertragung der Bewegung von der Kurve 18 auf das 
Parallelogramm erfolgt Uber einen Hebel 21, der einerseits 
mit dem Arm 15 fest verbunden ist und andererseits eine 
Rolle tragt, die in einer auf der axial en Kurve ausge- 
• bildeten und in sich geschlossenen Rille 22 lauft. 



809821/0488 



2653196 



Die Stange 17 fungi ert als Laufschiene fur zvei Rollen- 
paare 23a, 23b, 24a, 24b, die untereinander durch Laschen 
25, 26 verbunden sind, so dass die Rollen eines jeden 
Paares auf dem oberen und unteren Hand der Stange 17 
laufen. Auf derselben Achse der Rollen 23a, 24a sind die 
unteren Arme von zweiarmigen Hebeln 27, 28 angelenkt, 
die in einem prismatischen Ko'rper 29 angelenkt sind, der 
einen horizontal und parallel zur Laufrichtung A des Bandes 
1 verschiebbaren Schlitten bildet. Im Bereich der entgegen- 
gesetzten Kopfseiten des Korpers 29 sind zvei zylindrische 
Stangen 30, 31 befestigt, die in auf dem Gestell 12 montierten 
Halterungen 32, 33 raontiert sind. 

Der schlitten 29 ist rait einer Alternativbevegung durch 
einen Schvinghebel 34 beaufschlagbar, der, von der Kurve 
18 gesteuert, eine schvingbevegung durchfuhrt. Zu diesera 
Zveck ist am unteren Ende des Schvinghebels ein Schuh 35 
angelenkt, der zvischen den Horizontalfiihrungen 36, 37 
gefuhrt ist, die mit Schrauben 39 am Gestell befestigt 
sind. Die Fuhrungen 36, 37 begrenzen oben und unten eine 
Of fnung 40 der Wand 30, durch welche ein vom Schuh 35 
gehaltene Rolle in die Rille 41 der Eurve 10 cingroift. 
Der Schvinghebel 34 ist raittig mittcls eines drehbareu 
Ansatzstuckes 42 angelenkt, das in einen Langsschlitz 43 
des Schvinghebel s 34 eingreift. Das Einsatzstuck 42 ist 
in einer Platte 44 drehbar angeordnet, velche auf die 
Wand 38 vertikal verstellbar 1st, ura den mittigen Dreh- 
punkt des Schvinghebel s 34 in bezug auf die Anlenkung 
des Schuhes 35 verschieben zu konnen. 



809 82 1 / 0 4 8 



n 



26b3 1 96 



Die Anlcnhung des Sclivinghebels 34 im schlitten erfolgt 
fiber ein vei teres Einsatzstuck 45» das drehbar im Schlitten 
selbnt angeordnet ist und in einera Schlitz 46 des schving- 
hebels 34 lSuft. In Abhangigkeit vom Vert auf der Rille 41 
und von der Lage des mittleren Anlenkpunktes 42 des Schving- 
hebels 34 lauft der Schlitten 39 auf solchen Alternativ- 
bahnen, dass er vHhrend des Hinveges in Richtung A die 
konstante Gesclwindigkeit des Bandes 1 erreicht und uber 
einen gevissen Absclinitt beibehalt, so dass er letzteres 
beglcitet, wogogen der Ruckveg mit einer grosser en Gesch- 
vindigkeit erfolgt, urn die Beschleunigungs- und Verlang- 
samungszeiten des Schlittens aufzuholen. 

Vahrend des Hinveges verden auf dun Band 1 die vabenf orrai gen 
Aufnahmeraume 6 durch Einwirkung von Druckluft geformt, 
die das in der Heizstation 5 vorgevarmte Band in ent- 
sprechend geformt en Matrizen verformt. 

Pie Matrizen sind auf einer Platte 47 ausgebildet, die 
auf einem prismatischen Korper 48 befestigt ist, der ver- 
schiebbar auf vicr vertikal vom Schlitten 29 vegstehenden 
Saulen 49 gefulirt ist. Die sSulen 49 nind am obercn Ende 
durch einen Kopf 50 verbunden, in velchem eine zyliudri sche 
Ausnehmung 51 ausgebildet ist, die mit einer Druckluftquelle 
in Verbindung steht und in velcher der rolben 52 lauft. 
Die Kolbenstange 53 des Kolbens 52 steht oben aus dem 
Kopf 50 herau;; und tragt eine Druckfeder 54, velche 
zvischen dem ropf und einer Anschlagmutter 55 virkt, die 
in den nndteil dor Kolbenstange 53 eingeschraubt ist. Am 
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Kolben 52 1st unterhalb des Kopfes 50 der Teil 56 befestigt, 
in welchem die Kanale fur die Fuhrung der Druckluft, die 
zur Verf ormung des Bandes in den Matrizen dient, ausgebildet 
sind. Obgleich in der Zeichnung nicht dargestellt, ist es 
offensichtlich, dass diese Kanale ait einer Druckluftquelle 
in Verbindung stehenundder Austritt eines jeden Kanals 
jeveils fiber eine Matrize liegt. Venn man in den Zylinder 
51 Druckluft einfflbrt, so vird der Teil 56 bis zur llohe 
des Bandes 1 abgesenkt. Die entsprechende Anhebung dar 
Matrizen auf dieselbe Hone wird durch die Drehung der 
Hebel 27, 28 bevirkt, die wit dem Korper 48 vlber die 
Laschen 57 » 58 verbunden sind. 

Auf dem Schlitten 29 ist weiters eine Konsole 59 montiert, 
die oberhalb der Stabe 30 vorspringt und die Heizplatten 
60, 61 fur das Band tragt. Die Platte 60 wird von der 
Konsole 59 uber kleine Saulen 62 gehalten, vogegen die 
Platte 61 an der Platte 60 entlang der Langsseite angelenkt 
ist, so das3 sie mit dem Handgriff 63 angehoben wcrden 
kann. Die Heizplatten haben eine L§nge im wesentlicben 
gleich der doppelten Lange der Platte 47. In ihnen sind 
veiters die elektrischen Heizwiderstandc in einer solclicn 
Anzahl und von einer solchen Starke der art angeordnet, 
dass eine H&Lfte der Platte eine andere Heizkraft besltzt 
als die andere. Dabei ist die Heizkraft der vorderen llSlfte 
etvas grosser als die der hinteren, so dass das von der 
Rolle ablaufende Band zuerst einem starken Warmesprung 
ausgesetzt ist, der es der wSrme ermoglicht, die iwneren 
Schichten zu erreichen. Im Bereich der hinteren Hnlfte wird 
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das bereits ervarmte Band einer geringeren Temperatur 
ausgesetzt, die der optimaleii Formungstemperatur ent- 
spricht. 

Nach dem Verlassen der Forrastation 7 durchlauft das rait 
den Waben versehene Band die Fullstation 8. Diese Station 
8 ist in an sich bekannter Veise ausgebildet und besteht 
ira wesentlichen aus einem Behalter 65, in velchen uber 
eine Rutsche 66 die in die Aiifnahmeraume 6 einzufiihrenden 
und von einera Speisetrichter 67 kommenden rrodukte befordert 
werdcn. Der Behalter 65 wird normalerwcise voll mit Produkt 
gehalten und das Band lauft durch ihn hindurch, indent es 
fiber den Uehalterboden streicht, so dass sich die protfukte 
in den Aufnahmerauraen anordnen* Bin Abstreicher 68 halt 
die uberschussigen Produkte zuruck, wonach das Band auf 
der Ebene 69 zur Verachlusatatxon 9 gelangt. Die Ver~ 
ochlussfca felon besteht aus einer Walze 70 rait horizontaler 
Achse, die auf der Peripherie mit Waben vers eh en ist, die 
befahigt sind, die Aufnahmeruurae 6 aufzunehmen. Die Walze 
70 ist v/ie die anderen in der Folge aufgezahlten Walaen 
vor spring end in einer Saule 71 dos Gestelles montiert und 
wird rait einer gleichraassiyeu Drefcbevegung ar.gotriebeu, jo 
dass sie praktisch die MitnabmewaJ ze fur das Bynd 1 durch 
die Stationen 5, 7, 8 bildet. Das Band 1 wird auf einera 
Bogen der Walze 70 raittels loser Walzen 72, 73 gehalten. 
Entlaug dieses Bogens oberhalb des Bandes 1 wird der Metall- 
streifen 10 cingebracht, der, vie bereits erwahnt wurde, 
dazu client, die Aufnaluieraume 6 oben zu verschliessen. 
Der Streifen 10 wird von einer in der Zeichnung nicht 
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sichtbaren Rolle abgewickelt und lauft unter Umlenkung 
fiber zvei lose Valzen 74 t 75 uber einen Ereisbogen von 
mehr als 180° um eine Walze 76. Von der Walze 75 lauft 
der Streifen 10 schrag veiter und gelangt tangential auf 
eine veil ere Walze 77# welche er mittels der Walze 78 um 
• mehr als 180° umfasst. Von der Walze 77 lauft der Streifen 
10 sodann nach unten, um sich sodann tangential dem Band 
1 aufgrund der' Gcgenvart der Walze 79 zuzuordnen. Auf dem 
Abschnitt zwischen den Walzen 75 und 77 vird der Streifen 
10 uber eine Vielzahl von zueinander parallelen Stangen 
80 gefuhrt, velche quer und abwechselnd an der oberen und 
an der unter en Flache des Streifens angreifen. Die Stangen 
haben entsprechend abgerundete Kanten, die an das Band 
angreifen und es, vie deutlicher der Pig. 3 zu entnchraen 
ist, auf einen zickzackweg zwingen. 

Es ist zu bemerken, dass die Stangen 0 einen Streckeffekt 
auf den Streifen 10 ausuben, der je nach den rcrfordcrnissen, 
unter Anderung der Spannung des Streifens erhoht oder her- 
abgesetzt werden kann. Die Regelung der Spannung und fo2g~ 
lich der Streckung des Streifens erfolgt durch Br ems en der 
Walze 76 mittels einer nicht dargestcUtcn ReibnngskuppJvug, 
die sxiB die Welle wirkt, auf der die Walze 76 befestigl 
ist. Die Bingriffzeiten der Kupplung verden durch den ms 
dor Fotozolle 81 bestehenden Puhler gesteuert, der den 
Aufdruck in Bereich der Walze 76 ermittelt. Um zu verraeJ den, 
dass der Streifen 10 auf der Walze 77 vahrend des Abbremscns 
der Walze 76 rutscht, sind zweckmassigerweise auf der Walze 
77 Sffnungen vorgesehen, die mit einer Ansaugquelle verbunden 
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sind, velche den Streifen 10 m£ der WalzenoberflSche halt. 

Die Funktionsveise der Vorrichtung kann vie folgt zusammen- 
gef asst verdem 

Wahrend der Vorbevegung des Schlittens 2& verden im Band 1 , 
das kontinuierlich von der walze 70 gezogen wird, die Auf- 
nahneraune gebildet. Die Bildung der Aufnahmeraune ndttels 
Druckluft nach Annaherung des Teiles 56 an die Matrix en 
erfolgt dann, venn der Schlitten die Geschwindigkeit des 
Bandes 1 erreicht hat. In der Zvischenzeit wird ein Stuck 
des Bandes entsprechend etva der Halfte der Lange der 
Flatten 60, 61 auf die Fonnungs t emp er atur gebracht. Da die 
Flatten die doppelte L&age der Langserstreckung der Formungs- 
organe besitzen, tritt der Fall ein, dass die H&lfte des 
von der link en Halfte der Flatten wShrend eines vorbevegungs- 
schrittes erwarnten Bandes von der rechten HSlfte wahrend 
des darauffolgenden Schrittes erwarmt wird. Ein gleicher 
Abschnitt des Bandes wird daher einer differ enzierten Er- 
wSrnung ausgesetzt, was eine homogenere Erweichuag des 
Bandes bevirkt. . 

Sobald die Produkte in die Aufnahmer&ume 6 eingebracht 
sind, gelangt das Band zur Verschlusstation. Die Fotozelle 
81 ist, da sie schrittweise nit der Mitnehnerwalze 70 
aktiviert vird, auch nit den Band 1 in Schritt, das auf- 
grund des Eingrif f es der AufnahnerSune 6 in die Vaben der 
Walze 70 drehverbunden nit die sen lauft. Venn die Aufdrucke 
auf den Band 10 sich in der richtigen Lage fur eine korrekte 
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Anbringung auf den Verpackungen befinden, lauft der gauze 
Vorgang normal ab. Venn hingegen die Aufdrucke, veil ihre 
Lange kleiner als die Lange der Verpackungen gewahlt vurde, 
beginnen, den Verpackungen vorzulaufen, gibt die Fotozelle 
81 ein Signal ab, das uber geeignete logische Schaltkreise 
^ einen Befehl an die Reibungskupplung der Walze 16 erteilt, 
' die abgebrerast vird, so dass der Streifen im Bereich der 
Stangen 80 gestreckt wird, vas zur Folge hat, dass die 
Aufdrucke verzogert werden und in den richtigen Schritt 
mit den Verpackungen gelangen." 

Die beschriebene Vorrichtung hat bedeutende Vorteile. 
Ausser der wirksamen Heizung des Bandes 1 ist zu bemerken, 
dass die Formung der Aufnahmeraume 6 kontinuierlich auf 
einer Bbene praktisch ohne Gefahr einer permanent en ver- 
formung von der en vielzahl erfolgt. Weiters bewirkt die 
Zentrierung des Aufdruckes durch streckung des Streifens, 
dass das obere Band immer gut gespannt ist, vas vie der den 
Abschnitt der einzelnen Packungen ohne netzformigeu Ver- 
schnitt ermoglicht und nur eine Beschneidung der Langs- 
rander erfordert. 
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